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@ .Die Erfind'ung betrifft eine Vorrichtung zur Granulie- 
rung von verschmutzten Thermoplast-Feststoffgemi- 
schen, bei der Granulat durch wenigstens 1 rotierendes 
Messer erzeugt und durch das rotierende Messer in einen 
Gasstrom befordert wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Granulierung 
von verschmutzten Th ennoplastkurists toff-Fes tstoffgemi- 
schen, bei der Granulat durch wenigstens ein rotierendes 5 
Messer erzeugt und durch das rotierende Messer in einen 
Gasstrom befordert wird. 

Bei einer Vielzahl von Herstellungsprozessen fallen 
groBe Mengen Abfallmaterial aus thermoplastischem 
Kunststoff an. Kunsts toff abfalle, beispielsweise aus der Ver- 1 0 
packungsindustrie, der Kabelindustrie, auch aus Haushalts- 
sarnmlungen - wie beispielsweise dem Dualen System in 
Deutschland - sind vielfach durch Metallabfalle, wie zum 
Beispiel Aluininiurnfolien oder Drahtabfalle oder durch an- 
dere Kunststoff sorten, verunreinigt. Urn den durch Erwar- 15 
men plastifizierbaren Kunststoff wieder verwenden zu kon- 
nen, miissen die Verunreinigungen abgetrennt werden. Aus 
der Europaischen Patentschrift 00 78 064 ist eine Trennvor- 
richtung bekannt, die das zu reinigende thermoplastische 
Kunststoffmaterial filtert. Das Kunststoffmaterial passiert 20 
den Filter und wird der Weiterverarbeitung zugefiihrt. 
Schmutzpartikel oder nicht aufgeschmolzene Teile - Kunst- 
stoffe wie auch Nichtkunststoffe - nachfolgend Storstoffe 
genannt, werden von dem Filter zuriickgehalten. Die Vor- 
richtung ist eine Verbesserung, durch die als Folge der Fil- 25 
terkorper nicht nur den hohen Innendriicken besser stand- 
halt, sondern auch besser gereinigt werden kann und ein ho- 
herer Durchsatz an gefiltertem Material mit hohern Rein- 
heitsgrad erreicht wird. 

Es gibt kontinuierliche oder diskontinuierliche Filtervor- 30 
richtungen: 

Die kontinuierliche Austragung erfolgt durch eine Aus- 
tragsmoglichkeit vor der Filterflache. Damit nicht der ge- 
samte Materialstrom aus dieser Austragsmoglichkeit aus 
dem System entweichen kann, ist ein Ruckstauelement ein- 35 
gebaut, das den kontrollierten Austrag von den Storstoffen 
zusammen mit einem kleinen Anteil an Thermoplastmate- 
rial erlaubt. Bei diesem Verfahren dient der Thermoplast als 
Tragermaterial zum Austrag der Storstoffe. 

Bei diskontinuierlichem Austrag halt der Filter die Stor- 40 
stoffe zuriick. Dadurch nimmt jedoch die zur Verfugung ste- 
hende Filterflache ab, da die Storstoffe sich strornungsbe- 
dingt vor der Filterflache absetzen und diese verstopfen. 
Dies bedingt einen Druckanstieg vor dem Filter. Durch Urn- 
stellung der Filtereinheit kann Kunststoffmaterial von der 45 
Gegenseite der Filterflache die Storstoffe aus dem Filter aus 
dem System spulen. Auch hier dient das Thermoplastmate- 
rial als Tragerm ate rial zum Austrag der Storstoffe. 

Die Austragsstoffe, namlich Storstoffe -I- Tragennaterial, 
konnen je nach Eingangsmaterial, Verschmutzungsgrad des 50 
Eingangsmaterials, Filtereinheit. und Filtersystern ublicher- ' 
weise bis zu 60% betragen. . 

Aufgabe der Erfindung ist es 5 die noch nicht ganzerstarr- 
ten Austragsstoffe mit einer Viskosirat von 2.000 bis 10.000 
Pas, bevorzugt von 3.000 bis 6.000 Pas, in eine zerkleinerte 55 
Form zu bringen, aus der man leicht urid energieann ein 
Rohmaterial fur ein Produkt. herstellen kann. 

Bisher ist bekannt, da£ diese Austragsstoffe an der Aus- 
tragsstelle zu Brocken von mehreren Kilogramm zusam- 
menbacken und erstarren. Eine Nutzung dieser Brocken 60 
ohne vorherige Zerkleinerung ist nicht bekannt. Die mecha- 
nische* Zerkleinerung dieser erstarrten massiven Brocken 
auf eine fur eine rnogliche Anwendung erforderliche GroBe, 
ist nur mit sehr hohen Energiekosten und Maschinenkosten 
bisher zu realisieren. 65 

Um thermoplastische Kunststoffe zu schmelzen, mussen 
. diese auf eine bestimmte Teinperatur gebracht werden. Da 
Kunststoffe schlechte Warmeleiter sind, ist ein groBer Brok- 
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ken sehr schwer gleichmaBig mit Warme zu durchdringen. 
Dies macht die Zerkleinerung derselben erforderlich. Die 
ubhche Handelsform von Kunststoffen als Pulver oder Gra- 
nulate liegt bei einer GroBe von bis zu 5 mm. 0. Die Ma- 
schinen der Kunststoffverarbeitung sind auf diese GroBe ab- 
gestimmt. 

Die vorliegende Erfindung stellt eine Weiterentwicklung 
der Granuliertechnik dar, und zwar fiar die Aufarbeitung ver- 
schmutzter Kunststoffschmelzen zu Granulat. 

Zur Herstellung von Granulaten werden mit Hilfe von 
Granulierlochplatten Kunststoffstrange erzeugt, die durch . 
anschlieBendes Schneiden in Granulat umgewandelt wer^ 
den. 

Dabei wird grundsatzlich zwischen zwei Grahulierver- 
fahren unterschieden, die sich durch die Reihenfolge der 
einzelnen Verfahrungsschritte unterscheiden, namlich 

- HeiBgranulieren: Extrudieren - Schneiden - Kuhlen 

- Kaltgranulieren: Extrudieren - Kuhlen - Schneiden. 

HeiBgranuliervorrichtungen sind in Wichardt, G.: HeiB- 
granuliervorrichtungen, erschienen in: Granulieren von 
thermoplastischen Kunststoffen, VDI-Verlag, Diisseldorf, 
1974, beschrieben. 

Bei beiden Verfahrensvarianten erfolgt durch die Granu- 
lierlochplatte die Ausformung der Strange, wahrend sie 
beim HeiBgranulieren daruber hinaus noch zusatzlich als 
Schnittplatte bzw. Gegenmesser dient. 

Zum Granulieren verschmutzter Materialien, insbeson- 
dere durch Feststoffe wie z. B. Metalle verschmutzte Ther- 
moplaste besteht nach wie vor die Aufgabenstellung, Gra- 
nulat zu erzeugen, wobei es wunschenswert ist, daB die Gra- 
nuliermesser harte Storstoffe selbst rnoglichst nicht zer- 
schneiden. 

Die Losung dieser Aufgabenstellung ist der Anmelderin 
durch eine Vorrichtung gelungen, zum Granulieren eines mit 
Storstoffen verunreinigten Storstoff/Thermoplast-Schmel- 
ze-Gemischs, wobei das Gemisch heiB durch eine Granu- 
lierlochplatte gepreBt wird und der (die) durch das Hin- 
durchpressen durch die Granulierlochplatte gebildete(n) Ge- 
mischstrang(e) mittels Granuliennesser zu Granulat. zer- 
schnitten wird (werden) und das Granulat anschlieBerid ge- 
kiihlt wird, dadurch gekennzeichnet, daB der durch das Hin- 
durchpressen durch die Granulierlochplatte gebildete Ge- 
mischstrang durch (ein) rotierende(s) Messer zu Granulat 
zerschnitten wird und dieses durch das rotierende Messer in 
einen Gasstrom befordert wird. 

Die erfiridungsmaBige Verbesserung besteht darin, daB 
beim Granulieren mit. einem rotierenden Messer das noch 
nicht ganz erstarrte Granulat unmittelbar in einem Kiihlgas- 
strom befordert wird. Damit wird die geforderte ProzeBsi- 
cherheit erreicht, die fur den kontinuierlichen Betrieb erfor- 
derlich ist: Die zu granulierende verschmutzte oder auch 
hochverschmutzte Kunststoffsch incize cnthali nicht aufge- 
schmolzene Partikel aus unterschiedlichen Materialien. Da- 
durch, daB bewuBt ein Spall zwischen Messer und Granu- 
lierlochplatte eingestellt werden kann, konnen die Feststoffe 
in der Kunststoffschmelze dem Schnilt "ausweichen", so 
daB das Messer nur die Schmelze durchtrennt, anderenfalls 
wiirde je nach zu granulierendem Material eine stabilere 
Konstruktion der Gesamtmaschine erforderlich sein und 
vergleichsweise hoher VerschleiB an Granulierlochplatte 
und Messer. auftreten. 

Durch die unmittelbare Beforderung in den Gasstrom, be- 
vorzugt Luftstrom. wird die Wirtschaftlichkeit erhoht, da 
der Luftstrom gleichzeitig Ku.hlrnit.tel ist, so daB auf eine 
Kiihlung mit Wasser verzichtet werden kann. 

Im folgenden soli die Erfindung anhand der Fig. 1 und 2 
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naher erlautert werden: Die zu filtrierende Kunststoff- 
schmelze wird durch eine Trennvorrichtung beispielsweise 
die rohrfoimige Kanimer (1.0) geschickt. An der Siebflache, 
beispielsweise einem Siebzylinder (1.1), wird das Material 
gefiltert. Die gefilterte Schmelze flieBt durch einen Kanal 5 
(13) ab. StorstoiFe, die nicht durch den Siebzylinder abflie- 
Ben konnen, werden durch die Druckverhaltnisse zusammen 
mit einem Anteil an Kunststoffschmelze iiber eine Austrags- 
vorrichtung, beispielsweise eine Austragsschnecke (2), kon- 
trolliert ausgetragen und zu einem Strang geformt in einer to 
Kalibrierstrecke (9). In der Praxis wird nur ein Strang pro 
Anfallss telle geformt, obgleich grundsatzlich auch zwei 
oder mehrere Strange geformt werden konnen. 

Durch Temperiereinrichtungen (3) wird die Viskositat an 
der Strang- AuBenseite eingestellt, um die erforderliche 15 
Schmelzefestigkeit nach dem Austritt aus der Kalibrierein- 
richtung zu erhalten. Der Durchmesser der Kalibriereinrich- 
tung beeinfluBt ebenfalls die Schmelzefestigkeit des S tran- 
ces. Der erforderliche Durchmesser des Stranges ist abhan- 
gig von der GroBe der Verschrnutzung, von dem Durchsatz 20 
i der Austragsprodukte und von der Wiederverwendungs- 
moglichkeit der granulierten AustragsstofFe. Uber die An- 
triebseinheit (5) wird das Granuliermesser (4) angetrieben. 
Die Antriebsachse ist koaxial zum zu granulierenden Strang 
angeordnet. Die hohe Umfangsgeschwindigkeit des Messers 25 
von 500-800 U/min, bevorzugt 650-750 U/min garantiert 
einen guten Schneideeffekt und macht nur 1 Messer zur 
Granulation notwendig. (12) ist der oben beschriebene 
Spalt. 

Das Granuliermesser durchtrennt kontinuierhch den aus 30 
der Kalibriereinrichtung kommenden Strang und beschleu- 
nigt das abgeschlagene Teil tangential zur Drehrichtung des 
Granulatmessers. Dies erfordert ein nahezu luftdicht abge- 
schlossenes Gehause (11). Das abgeschlagene Teil gelangt 
in eine Kuhlstrecke (7). Die tangentiale Beschleunigung des 35 
abgeschlagenen Teils wird durch ein bei (8) eingebrachtes 
Gasmedium, bevorzugt Luft, als Kiihl- und Fordermedium 
unterstiitzt. 

Bis beim Ahfahrvorgang der erfindungsgemaBen Vorrich- 
tung das ProzeBgleichgewicht erreicht ist, ist beispielsweise 40 
ungefahr eine halbe Stunde erforderlich. Je nach Auslegung 
der Vorrichtung kann die Anfahrzeit auch kurzer oder langer 
sein. Wahrend der Anfahrzeit muB der Austragsstoff frei aus 
der Maschine entweichen konnen, so dafl keine Riickkoppe- 
lung auf die Opt.inrierung wahrend des Anfahrprozesses auf- 45 
tret en kann. In Fig. 1 ist dies durch eine Klappe (6) gewahr- 
leistet, die im geoffneten bzw. ausgebauten Zustand den 
Strang in Verlangerung der Kalibriereinrichtung (9) freigibt 
und so einen ungehinderten Austria ennoglicht. 

Im geschlossenen bzw. eingebauten Zustand dient. die 50 
Klappe als "Sicherheitseinrichtung". Triti eine Verstopfung 
in der nachfolgenden Kuhleinrichtung auf (7), so kann ein 
entstehender Materialruckstau in der Leitung, verbunden 
durch den Druckaufbau : die Klappe entriegeln und das Ma- ■ 
terial entweicht durch die geoffnete Klappe. 55 

Um die Sicherheit des Belriebs der erfindungsgemaBen 
Vorrichtung zu gewahrleisten und um ein unbedachtes Hin- 
eingreifen in den Schneidkreis des Messers von ca. 
280-350 mm. bevorzugt von 300-330 mm, zu verhindem, . 
ist ein Gehause (11) um den Schneidkreis gebaut. An der 60 
Stelle der geoffneten Klappe ist ein Zugang zum Messer 
rnoglich. Vor dem Zugang befindet sich ein Schutzgitter, das 
so installiert ist, daB die Klappe selbsttatig offnen kann 
durch einen mbglichen Riickstau der Austragsstoffe, ein 
Entweichen der Austragsstoffe frei rnoglich ist und ein un- 65 
bedachtes Hineingreifen an der geoffneten Klappe sicher 
verhindert wird. Beispielsweise mit kleinen Blattfedern (10), 
kann. der erforderliche Offnungsdruck fur das Offnen der 
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Klappe festgelegt werden. 

Patentanspniche 

1 . Vorrichtung zum Granulieren eines mit Storstoffen 
verunreinigten S torstofFThermoplast- Schmelze- Ge- 
mischs, wobei das Gemiscb heiB durch eine Granulier- 
lochplatte gepreBt wird und der (die) durch das Hin- 
durchpressen durch die Granulierlochplatte gebilde- 
te(n) Gefriischstrang(e) mittels Granuliermesser zu 
Granulat zerschnitten wird (werden) und das Granulat 
anschlieBend.gekuhlt wird, dadurch gekennzeichnet, 
daB der durch das Hindurchpresseri durch die Granu- 
lierlochplatte gebildete Gemischstrang durch (ein) ro- 
tierende(s) Messer zu Granulat zerschnitten wird und 
dieses durch das rotiefende Messer in einen Gasstrom 
befordert wird. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sich zwischen Granulierlochplatte und 
Messer ein Spalt variabler Breite befindet, so daB sich 
das Messer sowohl dicht an der Granulierplatte endang 
bewegen kann als auch in einem einstellbarem Abstand 
befinden kann. 

3. Vorrichtung nach den Anspruchen 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB ein einzelnes Granuliermesser in- 
stalliert ist. 

4. Vorrichtung nach den Anspruchen 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB durch die Granulierplatte ein Ein- 
zelstrang gepreBt wird. 

5. • Vorrichtung nach den Anspruchen 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Umdrehungszahl des Granu- 
liermessers 500-800 U/min, bevorzugt 650-750 U/min 
betragt. 

6. Vorrichtung nach den Anspruchen 1 bis 5, daB sich 
yor der Granulierlochplatte ein Filter befindet, durch. 
das der groBte Teil der Thermoplastschmelze aus dem 
St.6rst.off/ Thermoplast-Schmelzegemisch abgetrennt 
wird. 

7. Vorrichtung nach den Anspruchen 1 bis 6, dadurch 
, gekennzeichnet, daB sich zwischen Filter und Granu- 
lierlochplatte eine beheizbare Kalibrierstrecke befin- 
det.-. 

8. Vorrichtung nach .den Anspruchen 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB der durch Hindurchpressen durch 
die Granulierlochplatte erhaltene Gemischstrang eine 
Viskositat von 2.000 Pas bis 10.000 Pas, bevorzugt von 
3.000 Pas bis 6.000 Pas aufweist. 

9. Vorrichtung nach . Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die tangentiale Beforderung des Granu- 
lats in einen Luftstrom als Gasstrom erfolgt. 

10. Vorrichtung nach den Anspruchen 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB .diese zum Anfahren des Granu- 
lier- und Filtriervorgangs eine Klappe oder ahnliches 
Teil aufweist, durch die S torst off /Therm opl as t- 
Schmelzegemisch ausgeschleust bzw. riickgefuhrt. wer- 
den kann. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB diese einen Entriegelungsmechanismus 
aufweist, der die Klappe im Falle eines Riickstaus an 
Granulat in der Kuhleinrichtung entriegelt. 
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